





















Assembly Line Process Planning Considering Difference in  







































本 研 究 は 生 産 現 場 で 日 々 作 成 す る 実 行 計 画 と し て の 工 程 計 画 の 立 案
方法を対象としている。従って、作業者個々の作業能力を考慮しながら、

















準 作 業 時 間 の み を 用 い る 従 来 の 工 程 計 画 方 法 の 問 題 点 を 数 値 実 験 に よ
り確認している。また、従来の方法では考慮していない作業者配置問題
を作業配分問題と同様に計算に入れることが重要であることと、作業配







論 的 に 導 出 で き る 数 理 計 画 法 な ど の 諸 手 法 の 適 用 が 極 め て 困 難 で あ る
ことからモダンヒューリスティクス手法を用 いることとした。従って 、
本 問 題 に 類 似 の 従 来 研 究 の 多 く で 用 い ら れ て い る 遺 伝 的 ア ル ゴ リ ズ ム



















て 6 .33%のサイクルタイム短縮ができることを確認した。  
第 6 章では、順次ロット切替ラインを対象として開発した、計画対象
の す べ て の 生 産 ロ ッ ト を 完 成 す る の に 必 要 な 時 間 で あ る 総 所 要 時 間 の
最短化を目的関数とする工程計画アルゴリズ ムの詳細を説明している 。


















る製品や、要素作業間の作業先行制約の自由度を表す F- ra t io が 0 .4 以上
となる構造の製品を対象とした場合に適用効果があると判断できる。  





時に一括して決定できる以下の 2 つの工程計画法を開発した。  
1 )  一斉ロット切替ラインにおける個々の生産ロットに対して、サイク
ルタイムの最短化を目的関数とする工程計画法  
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